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Выполнены численные расчеты с использованием системы урав-
нений (~30 ур) для полидисперсного течения в форсунке доменной 
печи. Уравнение движения для i-той частицы имеет вид: 
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где силу внутрифазного взаимодействия рассчитывали, как 
    2 1ij i ij ij ij ij i j i i jI w / ; w k w w m / m m ;          
    2 222 3
4
ij ij i j j i ij j ij i j j i j
k E w w ; / E w w

             
 
Как видно из рисунка, с увеличением µ сила Iij возрастает в лю-
бом сечении форсунки. Например, в выходном сечении (l = 2,15 м) 
повышение µ с 20 кг/кг до 80 кг/кг приводит к увеличению Iij с  
3 МН/м3 до 11 МН/м3. 
 
Рисунок. Влияние концентрации µ порошка на 
силу Iij (−) внутрифазного взаимодействия  и 
объёмную  долю твердой фазы ε2 (− −) по длине l 
форсунки. Исходные данные: D = 16 мм, δi = 
0,025  мм, gi/ gj = 0,5/0,5, l = 2,15 м,  ρ2 = 1700 
кг/м3, m2 =16,7 кг/мин, Vн = 20 м
3/ч, рфо = 0,32 
МПа, μ = 40 кг/кг. 
 
Достоверность расчета подтверждается 
тем, что при l = 0 м разность скоростей 
Δwij = wj – wi = 0 и сила Iij = 0. 
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Управление распределением шихтовых материалов посредством 
реализации рациональных параметров режима загрузки является од-
ним из важнейших способов управления доменной плавки. В основе 
режима загрузки доменных печей, оборудованных бесконусными за-
грузочными устройствами (БЗУ), лежит принцип деления колошника 
на равные по площади кольцевые зоны с последующей укладкой в них 
заданного количества шихты из рабочих угловых положений лотка. 
Заданное распределение на колошнике печи реализуется программой 
загрузки, которая представляет собой цикл загрузки, обеспечивающий 
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последовательную загрузку с заданным расходом в определенном по-
рядке принятого числа порций шихтовых материалов при заданных 
угловых и окружных положениях лотка. 
Обычно принято деление площади горизонтального сечения ко-
лошника на 10 зон независимо от его радиуса, а выбор количества ра-
бочих угловых положений лотка БЗУ, из которых выгружаются мате-
риалы в печь, и количества порций шихты в цикле загрузки в настоя-
щее время осуществляется интуитивно или исходя из возможностей 
системы автоматизированного управления БЗУ. Как показали исследо-
вания ИЧМ, применение данного подхода к выбору параметров режи-
ма загрузки не позволяет реализовать весь технологический потенциал 
БЗУ в формировании рационального распределения шихтовых матери-
алов как по радиусу, так и по окружности доменной печи и, как след-
ствие, может приводить к неудовлетворительным технико-
экономическим показателям ее работы. 
Специалистами ИЧМ разработаны научно обоснованные крите-
рии выбора параметров режима загрузки, позволяющие сформировать 
рациональную структуру программы загрузки, обеспечивающей эф-
фективное ее применение в базовом варианте и, при необходимости, 
гибкое регулирование распределения шихтовых материалов за счет 
возможности реализации наиболее точной меры корректирующего 
воздействия. 
 
СОВМЕСТНОЕ ПРИМЕНЕНИЕ СВЯЗУЮЩИХ ДОБАВОК ПРИ 
ОКУСКОВАНИИ ЖЕЛЕЗОРУДНОГО СЫРЬЯ 
С. Г. Савельев, к. т. н., доцент Криворожского национального ун-та 
Одной из современных тенденций в развитии теории и практики 
производства железорудных окатышей является повышенное внима-
ние к связующим добавкам, задаваемым в окомковываемую шихту. 
При этом, наряду с разработкой новых добавок, исследуются возмож-
ности повышения эффективности уже известных добавок путем их 
совместного применения. Особенно это характерно в отношении бен-
тонито-полимерных композиций, которые сегодня испытываются даже 
при производстве агломерата с целью повышения его прочности. Тем 
не менее, остаются не выясненными до конца некоторые вопросы, свя-
занные с совместным применением известных неорганических связу-
ющих добавок. 
В лабораторных условиях исследовали эффективность совместно-
го применения в шихте окомкования бентонита и извести, а также из-
вести и железного купороса. Было установлено, что совместное при-
менение бентонита и извести не приводит к усилению связующего 
